B Forschung

Ressourceneffizienz ist in vielen Be-
reichen der technischen Entwicklung
zu einem wichtigen Qualititsmerkmal
geworden. Um die Werkzeugmaschi-
nenhersteller bei ihren Bemiihungen
in diesem Umfeld zu unterstiitzen,
hat das Bundesministerium fiir Bil-

dung und Forschung 2009 eine For-
schungsfirderung initiiert. Partner
aus Forschung und Industrie arbeiten
in 31 unterschiedlichen Forschungs-
projekten eng zusammen, um die
Ressourceneffizienz im Produktions-
umfeld zu verbessern.
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Ressourceneffizienz von
Werkzeugmaschinen

Eines der geforderten Projekte ist
EWOTeK - Effizienzsteigerung van
Werkzeugmaschinen durch Optimie-
rung der Technologien zum Kompo-
nentenbetrieb. Seit mehr als zwei
Jahren arbeiten die Partner eng zu-
sammen, um speziell das System
Werkzeugmaschine energieeffizienter
zu gestalten. Dies umfasst sowahl den
Einsatz moderner Technologien in den
einzelnen Komponenten der Maschine,
als auch die Betrachtung der gesam-
ten Anwendung, um daraus optimale
Betriebsstrategien ableiten zu kénnen.

Die identifizierten Optimierungspoten-
ziale wurden in konkrete MaBnahmen
iiberfihrt und im Projektverlauf an
zwei Demonstratormaschinen schritt-
weise validiert. For Drehprozesse
kommt eine Index VI60C Werkzeug-
maschine und fir die Frasbearbeitung
eine Heller H2000 zum Einsatz. Das
Heller-Bearbeitungszentrum wird das
Verbundprojekt und die bereits reali-
sierten Verbesserungen auf dem Ge-
meinschaftsstand .Blue Competence®
des VDW im Hahmen der EMO in
Hannover vorstellen. Ein weiteres Ziel
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ist es, dem Fachpublikum einen um-
fangreichen Einblick in die aktuellen
Forschungsarbeiten zu geben und
gleichzeitiy anwendungsspezifische
Losungen zur Optimierung des Ener-
gieverbrauchs in ihrer praktischen
Umsetzung vorzustellen.

Projektdemonstrator

Wahrend der vergangenen zwei Jah-
re wurden auf dem Heller H2000 Be-
arbeitungszentrum (BAZ), mit Stand-
ort am WZL in Aachen, zun&chst
zahlreiche Versuche zur Charakteri-
sierung der Leistungsaufnahme des
Bearbeitungszentrums im Ausgangs-
zustand vorgenommen. Die maschi-
nenseitige Ausstattung mit Paletten-
wechsler, hydraulischer Spannvor-
richtung, Kettenwerkzeugmagazin,
Kuhlschmierstoffaufbereitungsanlage,
35 Kilowatt Asynchronspindelantrieb
und Siemens Sinumerik 840D sl ist
bestens geeignet, sowohl den Betrieb
in der Serienfertigung als auch den
Job-Shop-Betrieb abzubilden.

Im Fokus der Betrachtung lagen vor
allem jene Komponenten, deren Leis-
tungsaufnahme in der normalen
Anwendung dominant ist. Fur eine
Anwendung mit typischen Bearbei-
tungsfeatures ist die Energiever-
teilung in der Abbildung erkennbar.
Entsprechend der Energieaufteilung
wurden insbesondere die Systeme
der Kuhlschmierstoffversorgung, die
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Hydraulik, das Kihl-
system und die
Hauptspindel detail-
liert untersucht.

Diese Messungen hil-
deten den Ausgangs-
punkt far die eingeleiteten
OptimierungsmaBnahmen. Im We-
sentlichen wird dabei der Einsatz
drehzahlgeregelter Pumpen und
Kaltekompressoren, der Ersatz von
Pumpen durch Druckiibersetzer, die
optimierte Regelung von Antrieben,
die Visualisierung von Energieauf-
nahme und Leistung auf dem HMI
(Human Machine Interface) sowie
der optimierte Betrieb der Gesamt-
maschine und der optimierten Kom-
ponenten durch die Maschinensteue-
rung adressiert.

Einen Teil der bereits umgesetzten
Optimierungen und Forschungsarbei-
ten demonstriert das Projektkonsor-
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tium auf dem Blue-Competence-
Stand des VDW im Rahmen von ge-
filhrten Messebesuchen auch live.

Fir einen typischen Anwendungsfall
der H2000 wird beispielsweise die
Leistungsfahigkeit einer druckgere-
gelten Kihlschmierstoffzufuhr mit
drehzahlvariabler Pumpe im Vergleich
zur konventionellen Lésung mit By-
pass vorgefithrt. Der Messebesucher
kann einen Eindruck gewinnen, wann
eine solche OptimierungsmaBnahme
tatsachlich sinnvoll umgesetzt wer-
den kann und welcher zusatzliche
Aufwand zwangslaufig entsteht.

Als prototypische Realisierung kénnen
die ersten Optimierungen im Bereich
der Hydraulik présentiert werden. Der
EWOTeK-Partner Bosch-Rexroth wird
auf der EMO neben drehzahlgeregel-
ter Hydraulik im Maschineneinsatz
auch einen Druckumsetzer présentie-
ren. Dieser besitzt die spezifischen Ei-
genschaften einer reduzierten elektri-
schen Leistungsaufnahme
sowie einer zusatzlichen
Minimierung der Ge-
rauschemission.

Da die eingesetzte
Anlagentechnik be-
reits im Ausgangszu-
stand eine vergleichs-
weise hohe Energieeffizi-
enz vorweisen kann,
muss das System Werk-
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zeugmaschine insgesamt op-
timal aufeinander abge-
stimmt sein, um weiteres Po-
tenzial wirtschaftlich zu
realisieren. Neben optimierter An-
lagentechnik in den Einzelaggregaten
kommt der Maschinensteuerung
ebenfalls eine wichtige Rolle zu. Eine
sinnvolle Umsetzung von Standby-
Konzepten (auch im Sinne von Appli-
kationsprofilen wie ,Profienergy’) er-
fordert neben der Koordination durch
die Steuerung ein Vorwissen (ber
den erwarteten Einsatz der einzelnen
Maschinensysteme sowie — langfris-
tig — Fachwissen Ober das thermi-
sche Verhalten der Maschine. Wie
aktuelle Steuerungstechnik zukinftig
einen sinnvollen Beitrag leisten kann,
wird ebenfalls auf dem Mes-
sestand prasentiert.
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_..und wenn nicht, erfinden wir sie. Unsere kreativen ldeen und zukunfts-
weisenden Konzepte im Hartmetall-Werkzeug-Bereich sind seit jeher die
Varreiter filr innovative Anwendungen in der verarbeitenden Metallbranche.
Hichste Kompetenz flir anspruchsvolle Qualitat ist unsere Maxime.

Uber 9.000 Standardwerkzeuge sowie B5 000 Anwendungslésungen mit
Sonderwerkzeugen von HORN sind das Ergebnis unserer Entwickiungen
fir Ihre Anforderungen.
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Halle 5, Stand A42
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